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L. RIASSUNTO 



Un metodo per ottenere, mediante stampaggio ad iniezione, un corpo 
(2) in materia plastica * provvisto di rigonf iamenti (8) localizzati 
quale un articolo per l'arredamento di un giardino come un tavolo o 
una sedia, o un vaso, comprende l'ottenere mediante iniezione un 
primo componente (1) di tale corpo (2) provvisto di alettature 
localizzate (7), detto componente (1) avendo sostanzialmente la 
forma di tale corpo (2) e presentando le alettature (7) in 
corrispondenza dei rigonf iamenti (8) desiderati di detto corpo, ed 
il sovrastampare mediante iniezione, su detto primo componente (1), 
un secondo componente (10) di tale corpo (2) che si fissa al primo 
(1) cosi da definire il corpo (2) suddetto, con detto 
sovrastampaggio ricoprendosi le alettature (7) e definendosi tale 
corpo (2) provvisto dei rigonf iamenti (8) voluti. 
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Forma oggetto del presente trovato un metodo 
per ottenere, mediante stampaggio ad iniezione, un 
corpo in materia plastica provvisto di 
rigonf iamenti localizzati . secondo il . preambolo 
del.la rivendicazione principale. 

Sorio ■ note .diverse metddologie atte • 

all' ottenimento ■ di prodotti con corpi presentanti 
rigonf iamenti localizzati, come ad esempio, i vasi 
in materia plastica provvisto di bordo superiore 
avente flangia a sezi'one curvilinea-. I/metodi sopra 
citati e noti consentono^ 1 ' ottenimento dei prodotti 
con i corpi suddetti, ma hanno generalmente costi 
di attrezzatura atta ad attuare tale metodo, di 
attuazione e di manutenzione alquanto elevati. 
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Scopo del presente trovato ' e quello di offri 

i 

• un metodo del tipo .citato la cui attuazione possa 
- avvenire con costi ridotti rispetto al-le analoghe 
metodologie note. 

Un altro scopo e quello di offrire un metodo 
del tipo citato i cui tempi di attuazione siano 
alquanto ridotti, cosi da consentire una elevata 
produttivita per unita di tempo. 
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Un ulteriore scopo e quello di offrire un 
metodo del tipo citato che consenta di realizzare 
corpi in materia plastica con rigpr.fi amenti 
localizzati aventi una apprezzabile f initura, ' detta 
finitura potendo essere mantenuta nel temp; per un 
elevato numero di prodotti. 

• Questi ed altri scopi che risulteranno "evident! 
all'esperto del ramo vengono raggiunti da un metodo 
secondo le allegate r ivendicazioni . 

Per una maggior comprensione del presente 
trpvato si allega a titolo puramente 
esemplif icativo, ma non limitativo, il seguente 
disegno, in cui : 

la fig. 1 mostra in semi-sezione trasversale di 
quanto ottenuto durante una prima fase del metodo 
secondo il trovato utilizzato per ottenere un vaso 
in materia ■ plastica; 

la fig. 2 mostra una semisezione trasversale di 
quanto ottenuto durante una seconda fase del metodo 
secondo il trovato sempre impiegato per ottenere un 
vaso in materia plastica, e 

la fig. 3 mostra una vista frontale, 
parzialmente in sezione, di un vaso ottenuto col 
metodo secondo il trovato. 

Con riferimento alle citate figure, il metodo 
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secondo il trovato comprende, durante una sua prima 

fase d' attuaziohe, 1 ' ottenimento mediante 

stampaggio per iniezione di una porzione 1 di un 

cor-po 2 quale/ • nell' esempio, un vaso in materia 

plastica. La" porzione 1, in materia plastica, e 

ottenuta con le usuali tecniche di stampaggio per 

iniezione in uno. stampo avente una forma adatta. 

La porzione 1 presenta una propria struttura 3 

avente una superficie interna 4 ed una esterna .5. 

La superficie esterna 5 comprende una pluralita di 

alette sporgenti 7 con giacitura pref eribilmente 

ortogonale ad un asse longi tudinale verticale W 

della porzione 1. Le alette sono realizzate in 

corrispondenza di parti rigonfiate e sporgenti 8 

del corpo 2, come ad esempio un collare d' estremita 

del vaso o ogni ' rilevo superficiale di 

quest ' ultimo; la loro dimensione ovvero la distanza 

della loro estremita 7A dalla superficie 5 puo 
* 

essere costante o variare (come . nel caso deile 
figure) in funzione della . parte rigonfiata 8 del 
corpo, 2 che, in una successiva, seconda fase di. 
attuazione del metodo, verra realizzata su di esse. 

In tale seconda fase, mantenendo 

pref eribilmente la porzione 1 nello stesso stampo, 
si procede a sovrastampare mediane iniezione una 




seconda porzione 10, sempre in materia piastica.. 
Con tale operazione, la porzione 1 viene rivestita 
dalla porzione 2 cosi da definire il corpo 2 del 
prodotto (vaso, . nell' esempio ) desiderato. Con 
1'iniezione del materiale plastico sulla porzione 
1, tale materiale ricopre le alette 7 e si pone 
anche tra di esse, definendo la parte rigonfia 8 
del' corpo 2 corrispondente. 

Si lascia raffreddare il corpo 2 cosi ottenuto 
e lo si estra-e dallo stampo. 

1 tempi di realizzazione' del corpo 2 sono 
variabili in funzione della sua dimensione. A 
parita di dimensione, tuttavia, ' un corpo 2 (ad 
esempio un vaso) e ottenuto in tempi molto piu 
brevi di quelli necessari all ' ottenimentc di .uno 
stesso corpo 2 con le metodologie note, ad esempio 
pari ad 1/4 o 1/5 di ; tali tempi. Cio consente una 
maggior produttivita del metodo inventivo rispetto 
a quelli analoghi noti. . 

Lo stampo in cui viene attuato il metodo e 
prefer ibilmente , ma non necessariament e, parte di 
una nota macchina a tavola rotante. 

I materiali impiegati per 1' ottenimento della 
prima porzione 1 e della seconda porzione 10 sono 
materiali termoplas tici quali ad eserr.oio un 





polimero poliolef in'ico o ABS o nylon od altro. In 
particolare,. il materiale atto all'ottenimento 
del la porzione 1 contiene, pref eribilmente, una 
carica minerale (ad esempio carbonato di calcio) 
che vantaggiosamente permette di ridurre i tempi di 
raf f reddamento della porzione 1 al fine di ottenere 
il sovrastampaggio su di essa. della porzione 10 in 
tempi brevi . 

E' stato descritto un metodo per l'ottenimento 
di un vaso. Tuttavia con la stessa metodologia si 
pud ottenere, mediante stampaggio ad iniezione, un 
qualsiasi prodotto in materia plast'ica provvisto di 
rigonf iamenti localizzati quale un prodotto per 
1' arredamento del giardino quale un tavolo, una 
sedia o similari. In o-gni caso, il prodotto 
ottenuto col metodo' secondo il trovato comprende 
sempre almeno due" porzioni ottenute per iniezione, 
in cui la seconda e sovras tampat-a sulla prima ed in 
cui quest' ultima comprende aggetti, quali alette o 
similari, in corrispondenza della parti rigonfie 
del prodotto. 



RIVENDICAZIONI 

1. Metodo per ottenere, mediante stampaggio ad 
iniezione, un corpo (2) in materia plastica 
provvistcr di- rigonf iament i ( 8 ) localizzati quale un 
articolo per 1 ' arredamento di un giardino come un 
tavplo o una sedia-, o un vaso, caratteri z zato dal 
fatto che', comprende 1/ ottenere mediante iniezione 
un primo componente (-1) di tale, corpo (2) provvisto 
di alettature localizzate (7), detto componente (1) 
avendo' sostanzialment.e la forma di tale corpo (2) e 
presentando le alettature (7) in corr ispondenza dei 
rigonf iamenti (8) desiderati di detto corpo, ed ii 
sovrastampare mediante iniezione, su detto primo 
componente- ( 1 ) , un secondo componente. (10) di tale 
corpo (2) che si fissa al primo (1) cosi' da 
definire il corpo .(2) N> suddetto, con detto 
sovrastampaggio ricoprendosi le alettature (7) e 
definendosi tale' corpo (2) provvisto dei 
rigonf iamenti (-8) voluti. 

2. - Metodo di cui alia rivendicazione 1, 
caratterizzato . dal fattd che il sovrastampaggio del 
secondo componente (10) viene eseguito dopo che il 
primo si e raffreddato. 

3. Metodo di cui alia rivendicazione. 1, 
caratterizzato dal -fatto 4 che lo stampaggio per 
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iniezione del primo 'componente (1) ed il successivo 
sovrastampaggio del secondo componente (10) vengono 
eseguiti nello stesso stampo senza l'estrazione da 
esso del primo componente (1) dopo il suo 
ottenimento. 

'. 4. Metodo di cui alia rivendicaz ione 1, 
caratterizzato dal fatto che il primo componente 
(1) ed il secondo componente (10) del corpo (2) 
sono in materia termoplastica. 

5. Metodo di cui alia rivendicazione 4, 
caratterizzato dal fatto che la materia 
termoplastica del primo componente contiene anche 
cariche minerali . 

6. Stampo per l'attuazione del metodo di cui 
alle rivendicazioni 1-5, caratterizzato dal fatto 
che e parte di una macchina a tavola rotante. 

7. Prodotto in materia plastica comprendente un 
corpo (2) provvisto di rigonf iament i localizzati 

(8), detto corpo comprendendo due porzioni (1,10)' 
ottenute mediante stampaggio ad iniezione e tra 
loro sovrapposte,- la seconda porzione- (10), piu 
esterna, essendo sovrastampata sulla prima (19), 
quest' ultima presentando una pluralita di aggetti 

(7) su una sua superficie esterna (5) atta ad 
essere rivestita dalla seconda porzione (10), gli 



aggetti (7) essendo pos 
correspondent i . ad ogni rigonj 
(8) del. corpo (2) del prodotto. 
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